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AnsprUche 



1 .JJerf ahren zura Herstellen einer Tragermat r ix fUr einen 
katalytischen Reaktor zur Abgasreinigung bei Brenn- 
kraf tmaschir^n von Kraf t f ahrzeugen , welche auc hoch- 
temperaturf esten S^ahlblechen gebildet ist, die mit 
Katalysatormaterial beschichtet sind, wobei nach 

DBP (P 23 02 746.5-13) die Stahlbleche als 

glatte und gewellte Bl^che ausgebildet und lagen- 
weise abwechselnd angeordnet sind uru die einzelnen 
Lagen der Stahlbleche punktuell oder insgesamt unte - 
einander verltttet sind, dadurch gekennzeichnet , daB 
zunSchst in an sich bekannter Weise die Stahlbleche ent- 
fettet und/cder gebeizt werden, daB anschlieBend vor 
dem abwechselnd lagenwelsen Anordnen der Stahlbleche 
mindestens jeweils eines der glatten und der gewellten 
Stahlbleche mit einera Lctauftrag versehen wird, daB 
der Lotauftrag in Streifen in Richtung der Wellen der 
gewellten Stahlbleche oder senkrecht dazu erfolgt und 
daB anschlieBend durch Aufheizen der Matrix eine gleich- 
■zeitige Verltftung aller Lagen untereinander erfolgt. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, insbesondere zum Her- 
stellen eines spiralfflrmig zu eineiri zylinderf ttrmigen 
WabenkOrper auf gewickelten Triigermatrix , dadurch ge~ 
kennzeichnet, daB aus mit flUssiger Lotpaste geftillten 
Speicher (iber Benetzungswalzen vor dent Zusammen- 
wickeln der die TrMgermatrix bildenden Stahlbleche 
auf das glatte Stahlblech Lot aufgetragen wird. 

3. Verf ahi in nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafi das Lot lediglich in in LSngsrichtung des glatten 
Stahlbleches verlaufenden schmalen Streifen aufgetragen 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, insbesondere zum Herstel- 
len einer spiralfSrmig zu einem zylinderf ttrmigen Waben- 
korper auf gewickelten TrSgermatrix , dadurch gekennzeich- 
net, dafi aus einem mit fliispiger Lotpaste gefullten 
Speicher Uber Benetzungswalzen vor dem Zusammenwicke In der 
die Matrix bildenden StahlbSnder auf den Kuppen des ge- 
wellten Stahlbleches Lot aufgetragen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Lot iiber die gesamte I Snge jeder Kuppe aufgetragen 
wird . 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Lot nur Uber eine oder mehrere TeillSngen jeder Kuppe 
des gewellten Stahlbleches aufgetragen wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder folgenden, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafi vor dem Aufbringen des Lctes mindestens 
an den sp&ter mit einem Lotauftrag zu versehenden Stel- 
len m'.ttels einer Benet zungsvorr ichtung ein Binder oder 
Kleber aufgetragen wird. 

. . . 3 
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , daB 
als Binder Nicobraz-Cement verwendet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Lot-Auftrag mittels eines pulverf tfrmigen Lots iiber 
eine Verteilervorrichtung erfolgt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , dafi 
zum Verteilen des pulverf Ormigen Lots Siebe verwendet 
werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 odei 10, dadurch gekennzeich- 
net/ daB zum Verteilen des pulverf Ormigen Lots Rttttler ver- 
wendet werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
zum Verteilen des pulverf Ormigen Lots Zerst&uber verwendet 
werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
vor dem abwechselnden lagenweisen Anordnen der glatten und 
gewellten Stahlbleche in die einzelnen Lagen ein oder 
mehrere Lotb&nder, etwa in LSngsr ichtung des glatten Stahl- 
bleches , eingelegt werden 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Lotb&nder parallel zueinander eingelegt werden. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansspriiche 1 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die glatten und ge- 
wellten Stahlbleche derart zu einem zy lindrischen Waben- 
ktirper aufgewickelt werden, daB die MuBerste Lage der 
Triigermatrix durch ein gewelltes Band gebildet wird. 

- 4 - 
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16. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die glatten und gewellten 
Stahlbleche zun&chst zu einera zylindrischen WabenkiSrper 
aufgewickelt werden, anschlieBend eine oder beide Stirn- 
flaohen des gewickelten Wabenktfrpers in ein GefaB mit 
Binder getaucht und die erforderliche Lotmenge in Form eines 
Pulvers mittels eines Siebes gleichmaBig aufgebracht wird. 

17. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die glatten und gewellten Stahl- 
bleche zunachst zu einem zylindrischen Wabenkttrper aufge- 
wickelt werden, anschlieBend auf eine oder beide Stirn- 
flachen des gewickelten Wabenktfrpers eine Lotpaste, be- 
stehend aus Lotpulver und Binder, geeigneter Viskositat 
ttber eine Walze aufgebracht wird. 

18. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die glatten und gewellten Stahl- 
bleche zunachst zu einem zylindrischen WabenkSrper aufge- 
wickelt werden, anschlieBend eine oder beide Stirnf lMchen 
des gewickelten WabenkSrpers in ein GefSB mit fltissiger 
Lotpaste getaucht werden. 

19. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die glatten und gewellten Stahl- 
bleche zunachst zu einem zylindrischen Wabenktfrper aufge- 
wickelt werden, anschlieBend in mindestens eine Stirn- 
flache des gewickelten Wabenkttrpers eine Lotfolie bestimmter 
Dicke eingepreflt wird. 

?0. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die glatten und gewellten Stahl- 
bleche zunachst zu einem zylindrischen Wabenkttrper aufge- 
wickelt werden, anschlieBend in eine Stirnflfiche des ge- 
wickelten Wabenktirpers mittels einer Lotspritzpistole eine 
vorbestimmte Lotmenge eingespritzt wird. 
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21. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, da- 
durch gekennzelchnet, daB die glatten und gewellten Stahl- 
bleche zunachst zu einem zylindrischen WabenkSrper aufge- 
wickelt werden, dann anschlieBend unter Vakuum bzw. Schutz- 
gasatmosphare eine oder beide Stirnflachen des auf L3t- 
temperatur erwarraten, gewickelten WabenkOrpers bis zu einer 
bestimmten Tiefe in geschmolzenes Lot einget-aucht werden. 

22. Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die glatten und gewellten Stahl- 
bleche zunachst zu einem zylindrischen Wabenkflrper aufge- 
wickelt werden. daB cin Zusatzwerkstof f mittels eines Licht- 
bogens auf geschmol zen und anschlieBend auf eine oder beide 
Stirnflachen des gewickelten Wabenktirpers mittels eines 
PreBluf tstrahls gespritzt vird. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzelchnet, dafi 
der Zusatzwerkstof f zum Flammspr itzverf ahren als Draht zu- 
gefUhrt wird. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzelchnet, dafi 
eine an sich bekannte Flammspr itzpistole relativ zur Stirn- 
seite des Wabenkorpers bewegt wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzelchnet, dafi 
der Zusatzwerkstof f zum Acetylen-Sauerstof f -PreB 1 u f tver- 
fahren in Pulverform zugefilhrt wird. 
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"Verfahren zum Herstellen einer TrSgermatrix ftir einen 

katalytischen Reaktor zur Abgasreinigung bei Brenn- 

kraftmaschinen von Kraf tf ahrzeugen " 
Uusatz zu D BP_ 1 -. 1 . (P 23 02 746. 5-13) 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
Tragermatrix fUr einen katalytischen Reaktor zur Abgas- 
reinigung bei Brennkraf tmaschinen von Fahrzeugen, welche 
aus hochtemperaturfesten stahlblechen gebildet ist, 
die rait Katalysatormaterial beschichtet sind, wobei die 
Stahlbleche als glatte und gewellte Bleche ausgebildet 
und lagenwei-e abwechselnd angeordnet sind. 

Eine deraxtige TrMgennatrix ist aus der DE-OS 23 02 746 
bekarnt, FUr diese TrSgermatrix wurde bereits vorge- 
schlagen, die einzelncn Lagen der Stahlbleche punktuell 
oder insgesamt untereinander zu verltiten. 

Ausgehend von der Hauptanmeldung P 23 02 746.5-13 liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einfache, anpassungs- 
fahige und fUr verschiedene Matrixformen anwendbare Lbt- 
verfahreu anzugeben, zum Herstellen der TrMgermatrix 
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der Hauptanmeldung (Hauptpatent DE-PS ). 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung ira wesentlichen da- 
durch gelttst, da8 zunachst in an sich bekannter Weise 
die Stahlbleche entf ettet. xjnd/oder gebeizt werden, daB an- 
schlieBend vor dem abwechselnd lagenweisen Anordnen der 
Stahlbleche mindestens jeweils eines der glatten und der 
gewellten Stahlbleche mit einem Lotauftrag versehen wird, 
daB der Lotauftrag in Streifen in Richtung der Wellen der 
gewellten Stahlbleche oder senkrecht dazu erfolgt und daB 
anschlieBend durch Aufheizen der Matrix eine gleichzeitige 
VerlOtung alier Lagan unterelnander erfolgt. 

In Ausgestaltung dieses Verfahrens ist es vorteilhaft, daB 
aus mit fllissiger Lotpaste gefllllten Speicher Uber Be- 
netzungswalzen vor dem Zusammenwickeln der die Tragerma- 
trix bildenden Stahlbleche auf das glatte Stahlblech Lot 
aufgetragen wird. 

Zur Einsparung an Lot ist es vorteiihaft, wenn das Lot 
lediglich in in L&ngsrichtung des glatten Stahlblechs 
verlaufenden schmalen Streifen aufgetragen wird. 

GemaB einer Abwandlung der Erfindung ist es vorteiihaft, 
insbesondere zum Herstellen einer spiralformig zu einem 
zylinderf ormigen Wabenkorper auf gewicke lten Tragermatr ix , 
aus einem mit flUssiger Lotpaste gefUllten Speicher Uber 
Benetzungswalzen vor dem Zusammen-wicke In der die Matrix 
bildenden Stahlbander auf den Kuppen des gewellten Stahl- 
bleches Lot aufzutragen. 

GemaB einem ersten Aus f Uhrungsbeispiel wird das Lot Uber 
die gesamte LMnge jeder Kuppe aufgetragen. Gemafl einer 
Abwandlung wird hingegen das Lot nur Uber eine oder mehrere 
Teiliangen jeder Kuppe des gewellten Stahlbleches aufge- 
tragen . 

- 3 - 
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Zur Verbesserung der Ltttverbindung 1st es vorteilhaft, 
wenn nach einer Weiterbildung der Erfindung, vor dem 
Aufbringen des Lotes mindestens an den spSter mit einem 
Lotauftrag zu versehenden Stellen mittels einer Be- 
netzungsvorrichtung ein Binder oder Kleber aufgetragen 
wird. 

Dabei ist es vorteilhaft, wenn als Binder Nicobraz- 
Cement verwendet wird. 

ZweckmSBigerweise erfolgt der Lotauftrag mittels eines 
pulverfBrmigen Lots liber eine Verteilervorrichtung. 
In weiterer Ausgestaltung werden zura Verteilen des pulver- 
fOrmigen Lots Siebe verwendet. 

In noch weiterer Ausgestaltung werden zum Verteilen des 
pulverftfrmigen Lots Rllttler verwendet. 

GemMB einer Abwandlung dieses Verfahrens werden zum Ver- 
teilen des pulverfttrmigen Lots ZerstMuber verwendet. 

GeraMB einem weiteren Ausf lihrungsbei spiel der Erfindung wer 
den vor dem abwechselnden lagenweisen Anordn^n der glatten 
und gewellten Stahlbleche in die einzelnen Lagen ein oder 
mehrere LotbMnder, etwa in LBngsrichtung der glatten Stahl 
bleche , einge] egt . 

Besonders zweckm^Big is*, es, wenn die Lotb&nder parallel 
zueinander eingelegt werden. 

GemSB einer vortei lhaf ten Ausgestaltung des Verfahrens 
werden die glatten und gewellten Stahlbleche derart zu 
einem zylindrischen Wabenktfrper auf gewickelt , daB die 
KuBerste Lage der TrMgermatrix durch ein gewelltes Band 
gebildet wird. 

- 4 - 
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Gemafl einem weiteren erf indungsgem3Ben Verfahren werden 
zum Herstellen einer Tragennatrix nach dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 die glatten und gewellten Stahlbleche zunachst 
zu einem zylindrischen Wabenktirper auf gewickelt , anschlies- 
send eine oder beide Stirnf lichen des gewickelten Wabenktirpers 
in ein GefBfl mit Binder getaucht und die erf orderliche Lot- 
raenge in Form eines Pulvers mittels eines Siebes gleichmMBig 
aufgebracht . 

Nach einem weiteren erf indungsgemaflen Verfahren werden die 
glatten und gewellten Stahlbleche zunachst zu einem zylindrischen 
WabenkSrper auf gewickelt , anschlieBend auf eine oder beide 
stimf laCuen des gewickelten Wabenktfrpers eine Lotpaste, be- 
stehend aus Lotpulver und Binder, geeigneter Viskositat 
tiber eine Walze aufgebracht. 

Gemafl einem weiteren erf indungsgemaflen Verfahren werden die 
glatten und gewellten Stahlbleche zunachst zu einem zylindrischen 
Wabenkttrper auf ;ctfickel t , anschlieBend wird eine oder beide 
Stirnflachen des gewickelten Wabenk^rpers in ein GefaB mit 
fllissiger Lotpaste getaucht. 

In weiterer Ausgestal tung werden die glatten und gewellten 
Stahlbleche zunachst zu einem zy lindr ischer. Wabenkttrper aufge- 
wickelt, anschlieBend wird in mindestens eine Stirnflache 
des gewickelten Wabenkttrpers eine Lotfolie bestimmter Dicke 
einge- prefit . 

GemaB einer Abwandlung dieses Verfahrens werden die glatten 
und gewellten Stahlbleche zunachst zu einem zylindrischen Wa- 
benkSrper auf gewickelt , anschlieBend wird in eine Stirnflache 
des gewickelten Wabenktirpers mittels einer Lotspr i t zpis tole 
?ine vorbestimmte Lotmenge eingespr itzt . 

GemaB einer noch weiteren Abwandlung des Verfahren: wird 
eine oder beide Stirnflachen des auf LSttemperatur erwarmten, 
gewickelten Wabenktirpers bis zu einer bestimmten Tiefe in ge- 
schmolzenes Lot eingetaucht. 
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Bei einem weiteren abgewandelten Verfahren nach der Er- 
findung werden die glatten und gewellten Stahlbleche 
zunSchst zu einem zylindrischen Wabenkttrper auf gewickelt 
und ein Zusatzwerkstof f mittels eines Lichtbogens auf- 
geschinolzen und anschlieBend auf eine oder beide Stirn- 
flMchen des gewickelten WabenkBrpers mittels eines PreB- 
luftstrahls gespritzt. 

In vorteilhafter Weise wird der Zusatzwerkstof f zuro 
Flammspritzverfahren als Draht zugefiihrt. 

GemSB einer vorteilhaf ten MaBnahme wird bei diesem Ver- 
fahren eine an sich bekannte Flammspritzpistole relativ 
zur Stirnseite des Wabenktfrpers bewegt. 

GemSB einer weiteren Abwandlung wird der Zusatzwerkstof f 
zum Acetylen-Sauerstoff-PreBluftverfahren in Pulverform 
zugefiihrt- 

Das Verfahren nach der Erfindung und seine verschiedenen 
Abwandlungen und weiterbildenden MaBnahmen werden anhand 
schematischer Zeichnungen nSher erlSutert. Dabei zeigt: 

Fig. 1 das Aufbringen fliissiger Lotpaste auf ein 
glattes Stahlblech , 

Fig, 2 das Aufbringen fliissiger Lotpaste in schmalen 
Streif en, 

Fig. 3 das Aufbringen fliissiger Lotpaste auf den Kuppen 
des gewellten Stahlbleches , 

Fig. 4 das Aufbringen des Lotes liber eine oder mehrere 
TeillSingen jeder Kuppe 

... 6 
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Fig. 5 das Aufbringen des Lotes nach einer Benetzung 
des Stahlbleches durch einen Binder oder einen 
Kleber, 



Fig. 6 das Einlegen ein oder mehrerer Lotb^nder etwa in 
LSngsrichtung der Stahlbleche, 

Fig. 7 ein Ausf Uhrungsbei spiel , bei dera die MuBerste 

Lage der TrSgermatrix durch ein gewelltes Band 
gebildet wird, 

Fig. 8a bic d ein^eine Verf ahrensschr itte zum Aufbringen 
eines Lotes auf eine oder beide StirnflMchen eines 
gewickelten Wabenkttrpers, 

Pig. 9a und b das Aufbringen einer Lotpaste auf eine 
oder beide StirnflMchen einer Matrix und 

Fig. 10 das Einpressen einer Lotfolie in mindestens eine 
StirnflSche eines gewickelten Wabenkttrpers . 

Bei dem in den Fig. 1 und 2 dargestellten Verfahren wird 
aus einera Speicher 31, der rait fltissiger Lotpaste geftlllt 
1st mit Hilfe von Benet zungswal zen 32* , 32" auf ein 
glattes Band 1 vollflctchig eine Lotschicht 35 aufge- 
bracht. Das gewellte Band 2 wird in entsprechender Weise 
zugefUhrt und die beiden Binder 1 und 2 sodann zu einera 
WabenkSrper zusamraengerol 1 t . Wie in. Fig. 1 gezeigt, kann 
zusStzlich auch die zweite Oberflache des glatten Bandes 1 
mit Hilfe von Benetzungswalzen 34' , 34 n , die von einem 
zweiten Lotspeicher 33 mit flUssiger Lotpaste versorgt 
werden^mit einer Lotschicht 35 versehen werden . 

Bei dem Teilausschnitt gemaS Fig. 2 ist dargestellt, daB 
anstelle der vollf lachigen Lotschicht 35 das Lot auch ledig- 

. . . 7 
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lich in in LSngsrichtung des glatten Stahlbleches 1 ver- 
laufenden schmalen Streifen 36 aufgetragen werden kann. 

Bei der Aufbringung des Lotes auf das glatte Band 1 er- 
gibt sich der Vorteil, dafl beim Einschieben des gewickel- 
ten WabenkOrpers bzw. TrMgermatrix 13 in ein Mantelge- 
hSuse 4 dieses am gesamten Umfang mit dem Matrixkern 
verlOtet werden kann, wenn die letzte Lage des Kerns aus 
dem glatten Band gebildet wird. 

Bei den in dem Fig. 3 und 4 dargestellten Ausf Qhrungsbei- 
spiel wird in vorteilhaf ter Weise anstelle des glatten 
Bandes 1 das gewellte Band 2 tiber geeignete Benetzungsrol- 
len 32 bzw. 34 f , 34" mit Lot benetzt. Die Versorgung der 
Benetzungswalzen 34', 34" bzw. 32 mit Lot erfolgt aus 
Speichern 31 und 33. In diesem Fall werden nur jeweils 
die Kuppen des gewellten Bandes 2 linienfttrmig (Fig. 3) 
mit Lot 36 1 oder punktuell (Fig. 4) mit Lot 36" benetzt. 
Dadurch 1st gew&hrleistet , dafl bei minimalem Lotangebot 
das Lot jeweils nur an den Stellen vorhanden ist, wo eine 
Anlage zum glatten Band 1 gegeben ist. Bei beiden AusfUh- 
rungsbeispielen gen&fl Fig. 1 und 2 bzw. Fig. 3 und 4 kann 
durch eine spezielle Lotzuf tthrung oder spezielle Ausbil- 
dung der Lotverteilerrollen oder Walzen das Lot tiber die 
gesamte Breite des zu benetzenden Bandes erfolgen oder 
auch nur partiell. Die partielle Aufbringung hat bei aus- 
reichender mechanischer und thermischer Festigkeit neben 
dem Vorteil des geringeren Lotverbrauches noch den Vor- 
teil, daB der Grundwerkstof f nur zu einem kleinen Prozent- 
satz von Lot bedeckt wird, so daB im Hinblick ; f die 
spatere Beschichtunq die Eiqenschaf ten des Grundwerkstof - 
fes weitgehend erhalten bleiben. 

Nach erfolgter Lotbeauf schlagung werden in bekannter Kei~ 
se die beiden Binder 1 und 2 zu einem Metallwabenktfrper 

. . . 8 
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aufgewickelt, in einen Mantel 4 eingesetzt und in einem Ofen 
verltttet. 

Nach einer Abwandlung des Beschichtungsverf ahrens wird anstel- 
le einer fltlssigen Lotpaste, die zum Teil keine gute Haftung 
auf den metallischen OberflSchen der Binder 1 und 2 hat, 
Uber entsprechende Benetzungsvorrichtungen , nSmlich Speicher 
37, 39 und Binderauf tragswalze 38 und 40, das glatte 1 bzw. 
gewellte Band 2 zuna*chst mit einem speziellen Binder (Kleber) 
versehen. 

Als Binder ftlr die Lothaftung kann z. B. Nicobraz-Cement 
oder ahnliche Binder, auch solche auf Wasscrba»is, verwendet 
werden . 

In einer Verteilervorrichtung 41 wird nun liber dieses Band 
pulverformiges Lot fein verteilt. Dazu konnen (nicht dargestell- 
te) Siebe, Rtlttler, ZerstSuber oder ahnliches vorgesehen sein. 
Das Lot haftet dann an jenen Stellen, an denen zuvor der Bin- 
der aufgebracht wurde. Erst r.ach diesem Lotauftrag werden 
die BMndr- ^wickelt. 

Eei dera in Fig. 6 dargestell ten Ver f ahrensschr it t werden beiro 
Wickeln der Matrix zwischen dem glatten Band 1 und dera Well- 
band 2 ein oder mehrere LotbMnder 42' , 42", je nach Lotbe- 
darf bzw. geforderte Festigkeit, mit in die einzelnen Windungen 
eingelegt . 

In Fig. 7 ist schematisch im Teilquerschni tt eine ausgeftihrte 
Tragerraatrix 13 in einem Mantel 4 gezeigt, bei dem die letzte 
Matrixlage aus gewelltem Band 2 besteht, wodurch die Anlotung 
an den Mantel 1 erleichtert bzw. ermoglicht wird. 

Durch diese MaBnahme soil bewirkt werden, dafi sich zwischen 
der Innenflfiche des Mantels 4 und den Wellenk^mmen beim Lotvor- 
gang ein Meniskus ausbildet, der eine besonders fest Lotver- 
bindung zwischen HuBerer Lage und dem Mantel 4 bildet. 

Bei dera in den Fig. 8a bis d dargestell ten Verf ahrensschr itten 
wird das Lot auf die Stirnseiten einer auf gewickel ten TrMger- 
matrix 13 aus glatten und gewellten Ba*ndern 1 bzw. 2 aufge- 
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bracht. Dabei wtrd gemHB Fig. 8a die TrMgermatrix 13 nach 
dem Reinigen und Entfetten in ein Tauchbad 44 ftir einen Bin- 
der init den Stirnf lichen 43 1 bzw. 43" eingetaucht, wodurch sich 
benetzte Zonen 45' , 45" ergeben. Die Beschichtung mit Lot er- 
folgt gemSLB Fig. 8b dadurch, daB aus einem Lotpulver-Speicher 
46 (iber ein Sieb 47 das Lot auf die stirnseitigen Benetzungs- 
flclchen 45* bzw. 45? aufgetragen wird. Innerhalb des Lotpulver- 
Speichers 46 oder mit diesem verbunden kOnnen RUttelvorrichtungen, 
Rtihrvorrichtungen od.dergl. zus&tzlich vorgesehen sein. Im 
nSchsten Verf ahrensschritt erfolgt das Trocknen der Tr&germatrix 
13 in einer Trockenkammer 48, wie in Fig. 8c schematisch dar- 
gestellt. AnschlieBend wird im Vakuum- bzw. Schutzgas, d.h. 
in einer entsprechenden Kanuner 4 9 gemSfl Fig. 8d die L6tung 
durchgef lihrt . 

Als besonderes vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn beide 
Stirnf l&chen des gewickelten Wabenkttrpers 13 ca. 10 mm tief in 
den Binder 44 eintauchen und die erf orderliche Lotmenge mittels 
des Siebes 47 gleichm&Big aufgebracht wird. Die gleichm&Bige 
Lotverteilung kann mittels einem oder mehreren hintereinander- 
geschalteten Lottrichtern 46 mit Sieb 47 erfolgen. Die Waben- 
ktfrper 13 werden dabei je nach gewtinschter Lotmenge entsprechend 
schnell mittels eines (nicht dargestellten) FSrderbandes unter 
dem (den) Lottr ichter (n) 46 durchgef tihrt . Das Lot failt in den 
Wabenktirper 13 und klebt am vorher getauchten Binder. Eine Lot- 
menge von ca. 8 bis 10 g pro Ma y ~ w ir.t ntttig urn eine Ltttung 
mit ausreichender Festigkeit zu erzi^len. Um ein Verkleben des 
Lotes im Lotdepot 46 bzw. im Sieb 4 7 zu verhindern, ist auf eine 
mSglichst trockene Umgebungsluf t besonders zu achten. 

In der Kamraer 49 ist zweckmSfiig eine Auf heizvorr ichtung 50 un- 
tergebracht . 

Bei einem abgewandelten Verfahren werden ehenfalls die glaf.ten und 
gewellten Stahlbleche 1 bzw. 2 zunMchst zu einem zyl indr ischen 
Wabenkftrper auf gewickelt . Unter VaVuum bzw, Schutzgasa tmosphSre 
wird eine oder beide Stirnf lichen des gewickelten 

Wabenktirpers der zuvor auf L6ttemperatur erwarrat wurdg bis zu 

einer bestimmten Tiefe in geschmol zenes Lot einget- aucht . Uber- 
fllissiges Lot wird durch einen kurzen Schlag auf den Waben- 
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korper entfernt. Restlot bleibt, bedingt durch die Kapillar- 
wirkung, im Ltttspalt. 

Ein abgewandeltes erf indungsgemSLBes Verfahren 1st in den 
Fig. 9a und 9b dargestellt. Dabei wird stirnseitig eine Lot- 
paste^ aufgewalzt, wobei das Aufbringen der Lotpaste aus 
einem Lotpasten-Speicher 51 Uber Auf tragswalzen 53 bzw. 54 
stirnseitig auf die Matrix 13 erfolgt. Die Matrix wird 
dabei mit entsprechendem Anpressdruck gegen die relativ 
weiche Auf tragswalze 54 angedrtickt. Die Lotpaste, eine 
Mischung aus Lotpulver und Binder in bestimmter Viskosit&t, 
wird dabei auf die Stirnseite des Wabenkorper* 13 aufgetra- 
yen und setzt sich ca. 5 mm tief an der Wabeninnenseite 
ab. Hierbei ist auf exakte Lotpositionierung zu achten, 
da ein Uberangebot von Lot zu Anlegierungen ftihren kann. Der 
Transport der Wabenkorper kann beispielswefee roittels eines 
Forderbandes erfolgen. 

GemaB einer nicht dargestellten Abwandlung des erf indungsge- 
maBen Verfahren kann auch die TrSgermatrix 13 stirnseitig auf 
Anschlag soweit in eine dttnnf 1U ssige Lotpaste eingetaucht 
werden, daB die benotigte Lotmenge (ca. 8 bis 10g) in den 
Waben verkleben kann. Mittels eines Oberlaufes im Lotbehalter 
wird die gieiche Lothohe garantiert. 

Es ist ferner auch moglich mittels einer speziellen Lot- 
sprit zpistole eine genau dosierte Lotmenge stirnseitig in 
den Wabenkorper 13 einzuspr itzen . Das Lot-Binder-Gemisch 
setzt sich dabei an den Wabenwandungen ab. Die Rtlckseite des 
WabenkSrpers 13 ist dabei abgedeckt, urn ein Durchspr itzen 
des Lotes zu verhindern. Der Spritzstrahl der Sprit zpistole 
ist derart eingestellt, daB eine gleichm&Bige Lotverteilung 
gewahrleistet ist. 

Gem^B einer noch weiteren Abwandlung des erf indungsgemaBen 
Verfahrens , die in Fig. 10 dargestellt ist, wird stirn- 
seitig eine Lotfolie in die TrMgermatr ix 13 eingepresst. 

- 11 - 
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Dabei wird die Stirnseite der TrSgennatrix 13 , die zweck- 
mMBig auf einer Abstlitzung 58 ruht, in die Lotfolie in 
bestimrater Dicke entsprechend der bentftigten Lctmenge in 
den gewickelten Wabenkttrper soweit eingepresst, daB das 
Lot wShrend des LStvorganges in den einzelnen Waben ver- 
bleibt. Das Loteinpressen erfolgt mit Hiife von Andrlick- 
vorrichtungen 56 bzw. 57, wobei sich dann beschichtete Zonen 
59 ■ und 59" ergeben. Der Vorteil bei dieser Variante be- 
steht darin, daB eine exakt gleiche Lotroenge zugefUhrt 
wird. 

GemSlB einer weiteren (nicht dargestellten) erf indungsge- 
mSBen Verf ahrensvariante wird bei einem Lichtbogen-Press- 
luf t-Verf ahren ein Zusatzwerkstof f , z. B. NiAl-Draht( 95% 
Ni; 5% Al) in Drahtform mittels eines Lichtbogens aufge- 

\ zen und durch einen Pressluf tstrahl stirnseitig 
auf den WabenkOrper gespritzt. Die einzelnen aufgespritz- 
ten Partixel verschweiBen und verketten sich auf den 
stirnseitigen Anlagepunkten der einzelnen Binder 1 bzw. 2. 
~ — - ~ exakte Reaktion des Aluminium im Zusatzwerkstof f 

?. j J: undwerkstof f es entsteht eine f este Haf tung der 
Sprit zschicht . Beim Spritzen kann die Flammspritzpistole 
pendelnd Uber die Matrix (Stirn) -Flfiche bewegt werden 
bzw. die Matrix wird am Flammspri t zstrahl vorbe igef tihrt . 
Das auf zuspritzende Drahtgewirrht 1st genau zu bemessen, 
um bei ausreichender Festigkeit ein Zusetzen der Waben- 
durchztlge zu verhindern. 

Alternativ kann das Acetylen-Sauerstof f -Pressluf t-Verf ahren 
eingesetzt werden. Hierbei wird als Zusatzwerkstof f NiAl 
955 in Pulverform verspritzt. Der Vorteil bei diesem Ver- 
fahren besteht in einem geringeren Sprit zverlust beim 
Auf tragen . 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und be- 

12 
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schriebenen Verf ahrensmaBnahmen und Merkmale beschr&nkt . 
Sie umfaBt auch alle f achn&nnischen Abwandlungen und Wei- 
terbildungen sowie Teil- und Unterkombinationen . 
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1 glattes Zwischenband 

2 Wellband 
4 Mantel 

13 Tragermatrix ( zyl indrischer Wabenktfrper ) 
31 Speicher 

32' , 32" Benetzungswalzen 
33 Speicher 

34* , 34" Benetzungswalzen 

3 5 Lotschicht 

36', 36" Lotstreifen 

37 Speicher fUr Binder oder Kleber 

38 Binderauf tragswalze 

39 Speicher ftir Binder oder Kleber 

40 Binderauf tragswalze 

4 1 Verteilervorrichtung ftir pulverf ttrmiges Lot 
42' , 4 2" Lotbander 

43', 43", Stirnfiachen von 13 
44 Tauchbad fUr Binder 
45' , 45" benetzte Zonen 
4 6 Lotpulver-Speicher 

47 Sieb 

48 Trockenkammer 

49 Vakuura- bzw. Schutzgaskammer 

50 Auf heizvorrichtung 

5 1 Lot pa ste -Spe icher 

52 Lotpaste 

53 Auf tragswalze 

54 Auf tragswalze 
55', 55" Lotfolie 

56 Andrttckvorrichtung 

57 Andrlickvorrichtung 

58 Absttitzung 

59X, 59" beschichtete Zonen 
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FIG. 3a 




FIG.8b 
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FIG. 8c 




FIG.8d 
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FIG. 9 b 
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